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Fraser zum Beschneiden von Bursten 



Die Erfindung betrif ft einen Fraser zum Beschneiden 
von earsten, mit einer oder mehreren schrag zu dessen 
Drehachsen verlaufenden Schneiden* 

Ein bekannter Fraser zum Beschneiden von Bursten 
(deutsche Patentschrift 4425390) ist in Art eines 
90*-Prismeninesserkopfes ausgebildet* Im Einsatz wird 
der bekannte FrSser mit seiner Drehachse um 45* zur 
Schnittebene geneigt ausgerichtet, wobei die 
Schnittebene durch die Schneide eines Gegenmessers 
verlauft^ mit welcher die Schneiden des Frasers in 
der Weise zusammenwirken^ daB der BUrstenbesatz durch 
Abscheren seiner Borsten auf eine vorgegebene Lange 
zugeschnitten wird. 

Es hat sich gezeigt, daB der bekannte 
Prismenmesserkopf hohen Schnittdrucken nur begrenzt 
standhait, d.h. dessen SchneideinsStze besitzen eine 
unzureichende Standzeit. Dieser Nachteil wird bei der 
Bearbeitung von Bttrsten mit extrem harten bzw, aus 
hoch abrasiyen Materialien bestehenden Borsten 
besonders deutlich. 

Demgegenuber liegt der vorliegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde^ einen SonderfrSser fur den eingangs 
genannten Zweck, insbesondere zum Beschneiden von 
BUrsten mit einem Borstenbesatz aus hartem Draht oder 
einem entsprechendem Abrasivbesatz -zu schaf fen, der 
weniger rasch verschleiBt als der bekannte FrSser, 
bei dem zudem infolge der ungunstigen 
Geometrieverhaltnisse der Druck auf das Gegenmesser 
besonders hoch ist. 



Dlese Aufgabe wird erf IndungsgemSB dadurch gelOst, 
daB der Schneldkopf des Frasers an einem Ende elnes 
Einspannschafts angeordnet ist und da6 zwischen 
Fraskopf und Einspannschaf t eln elnen Abstand 
zwischen Schneldkopf und Einspannschaf t bildender 
Schaf-tabschnitt vorgesehen ist. 

Ein derartiger Fr^ser kann relativ kleine Abmessungen 
aufweisen, so daB er slch durch eine hohere 
Biegefestigkeit: bzw. hohe Stabilitat: gegen dynamische 
Belastungen auszeichnet. Infolge seiner giinstigen 
Geometrie 1st er fUr extrem hohe Schnittkraf te bei 
hoher Schnittleistung geeignet. Es wurden auch 
erfolgreiche Versuche durchgefiihrt mit besonders 
hartem Welldraht als Besatzmaterlal, wobei 
selbstverstandlich darauf zu achten ist^ daB der 
Schneldkopf entsprechend gehSrtet ist; er kann 
bevorzugt auch durch Slntern aus Hartraetall 
hergestellt sein* 

Hinsichtlich der Geometrie des erf indungsgemaSen 
Bonder f risers ist vorteilhaft, daS der 
Schaf tabschnitt als Verengung in Art eines Einstichs 
Oder elner Eindrehung ausgebildet ist. Alternativ 
kann der Schaf tabschnitt als konischer^ slch zum 
Schaf t hin verjtingender Halsteil ausgebildet sein« 
Beiden Ausf Uhrungsf ormen ist gemeinsam^ daB der 
Schaftabschnitt die noch nicht geschnlttenen 
Borstenenden umlenken bzw. deren Ausweichen 
begunstigen kann, so daB sie leichter zwischen den 
Fraserschneiden und der Schnelde des Gegenmessers 
erfaBt werden kfinnen. 
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Ferner ist ±m Rahmen der FrSsergeometrie wesentlich, 
daB der Schneidkopf wenlge, namlich bevorzugt zwel 
bis acht Uber selnen Umfang vertellte periphere 
Schneidezahne aufweist; besonders vorteilhafl:^ 
namlich fur alle Arten von Besatzmaterial geeignet:, 
sind sechs Schneidezahne^ welche entsprechend viele 
Schneiden bilden. 

Ein wei-teres Gestaltungsmerkmal besteh-t schlieBlich 
darin, daS die Schneiden in radialen Ebenen verlaufen 
und eine der beiden eine Schneide bildenden Flanken 
s-teil^ namlich zur zugeordneten Radialebene nahezu 
parallel verlauft; wShrend die andere der beiden 
Flanken eher flach ausgebildet ist, weicht die steile 
Flanke niir wenige Winkelgrade^ z.B. nur etwa 1" von 
einer Radialebene durch die Drehachse des Frasers ab. 

Bei einem aus Hartmetall^ z.B, K15 bestehendem 
Schneidkopf ist dieser als getrenntes Bauteil 
ausgebildet: und besitzt eine zentrale Bohrung in 
Richtung der Drehachse zum Hindurchstecken eineir 
Bef es-tigungsschraube. Entsprechend der Ausbildung des 
Kopfs der Bef estigungsschraube befindet sich die 
zentrrale Bohrung im Zentrum einer der Unt;ersei-te des 
Schraubenkopf s entsprechende StUtzf ISche. 

Im folgenden wird ein AusfUhrungsbeispiel des 
erf indungsgem^Ben FrSsers anhand der Zeichnung 
eriautert:. Es zelgt 

Fig. 1 eine Seitenansicht des Frasers, 
Fig. 2 eine Seitenansicht des Schneidkopf s des 
Frasers , 



Fig. 3 elne Draufsich-b auf den Schneidkopf gemSS 
Fig, 2 und 

Fig. 4 einen teilweisen Axialschnitrt durch den 
Schneidkopf geinaB IV-IV der Fig. 3. 

Gem^S Fig. 1 1st in der Seitenansicht ein 
erf indungsgemSBer FrSser zura Beschneiden von Burs ten, 
insbesondere Btirsten mil: Draht- und Abrasivbesatiz 
dargestellt. Man erkennt drei Zahne 1 des 
Schneidkopf s 2. Der Schneidkopf 2 sitzt auf einem im 
Sinne einer Eindrehung verj ting-ten Schaf tabschnitt 3; 
dieser wiederum auf einem konischen Einspannschaf t 4. 
Es handelt sich urn einen SonderfrSlser mit nur 
wenigen, vorliegend sechs peripheren Schneiden. 

Mit T ist eine gedachte Trennebene strichliert 
gezeichnet, welche bei einem zweiteiligen FrSser die 
Trennebene zwischen Schneidkopf 2 und dem aus 
Schaf tabschnitt 3 und Einspannschaf t 4 bestehenden 
Schaf tteil des Fr^sers darstellt. Die Herstellung des 
Frasers aus zwei getrennten Bauteilen ist dann 
angezeigt^ wenn der Schneidkopf als Sinterteil aus 
Hartmetall hergestellt wird, wShrend der Schaftteil 
als Stahldrehteil aus entsprechend billigerem 
Werkstoff hergestellt wird. Zur Verbindung der beiden 
Bauteile dient eine Schraube 5, welche in Fig. 1 mit 
strichlierten Linien angedeutet ist. 

In Fig- 1 ist ferner die Schnittebene E 
eingezeichnet, welche parallel zu den Schneiden S des 
FrSsers bzw. zur Schneide N des Gegenmessers 6 
veriauft. Die zwischen diesen Schneiden 
hindurchgefuhrten Borsten werden auf diese Weise 
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entsprechend abgeschert, so daB die Borsten eine 
bestiinmte glelchmaBige Lange erhalten. 

Die Figuren 2 bis 4 zeigen einen Schneidkopf 2 des 
FrSsers. Der Schneidwinkel wl betrrSgt vorteilhaft 
zwischen 30 und 50 Winkelgrade, ira gezeigten Beispiel 
etrwa SO'*. Der die AuBenform des Fraskopfs bestimmende 
halbe Konuswinkel w3 betragt ca. 40^ • Der in Fig. 4 
eingezeichnete Flankenschleifwinkel w2 zwischen dem 
Flankengrund und der Urafangsf ISche des Schneidkopfs 
betragt ca. 90*. 

GemSB Fig. 3 sind insgesamt sechs Schneiden S 
peripher angeordnet. In der Mitte befindet sicli eine 
zentrale Bohrung 1 , umgeben von einer Stiitzflache 8 
als Auflage ftir die Unterseite des Kopfs einer 
Befestigungsschraube, welche durch die Bohrung 7 
hindurchgesteckt und in eine entsprecbende 
Gewindebohrung des Schafttieils eingeschraubl: wird. 
Man erkennt deutlich^ daB jede Schneide S gebildet 
wird durch zwei daran angrenzende Flanken, n&Rlich 
eine verhaitinismaSig flach verlaufende Flanke 9 und 
eine steile Flanke F, deren Neigung etrwa nur 1* 
gegenuber einer Diagonalebene durch die Drehachse D 
betiragt: . 
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Anspriiche 

!• Eraser zum Beschneiden von Biirsten, mit einer 
Oder mehreren schrag zu dessen Drehachse (D) 
verlaufenden Schneiden (S)^ 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Schneldkopf (2) des Erasers einem Ende 
eines Elnspannschaftrs (4) zugeordnet: 1st: und 
daB zwischen Fr^skopf (2) und Einspannschaf t (4) 
ein elnen Abstand zwischen Schneldkopf (2) und 
Einspannschaf t (4) blldender Schaftrabschnitt (3) 
vorgesehen ist- 

2* FrSLser nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet^ 

daS der Schaf tabschnit:t (3) als Verengung in Art 
eines Einstiches Oder einer Eindrehung 
ausgeblldet 1st. 

3. Eraser nach Anspruch 1^ 
dadurch gekennzelchnet, 

daS der Schaf tabschnltt (3) als konischer, sich 
zum Einspannschaf t; (4) hin ver jiingender Hals 
ausgeblldet 1st. 

4. Eraser nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schneidkopf (2) zwei bis acht liber seinen 
Umf ang vertellte periphere Schneldezahne ( 1 ) 
aufweist, an denen die Schneiden (S) ausgeblldet 
sind. 

5. Eraser nach Anspruch A, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Schneiden (S) in radialen Ebenen 



verlaufen und cine (F) der beiden eine Schneide 
(S) bildenden Flanken zur zugeordneten 
Radxalebene nahezu parallel verl^uft:. 

Fraser nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schneidkopf (2) als getrenntes Teil 
ausgebildet ist und eine zentrale Bohrung (7) in 
Richtung der Drehachse (D) zum Hindurchstecken 
einer Befestigungsschraxibe (5) aufweist. 

Fraser nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schneidkopf (2) durch Sintem aus 
Hartmetall hergestellt ist. 
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